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Abstract of EP0936043 

The visible surface is a paper or veneer sheet. 



An Independent claim is included for the air- 
permeable mold made and used as described. 
Preferred features: The mold interior is 
connected (4) to a source of reduced pressure, to 
pull the paper or veneer (5) into the mold. 
Cladding sheet for the visible surface is placed in 
the mold, and foamed over the rear, whilst the 
entire molded surface is subjected to reduced 
pressure as indicated. Back-foaming material (6) 
is expanded using water, with carbon dioxide 
formation. Cladding sheet is steamed before 
foaming. The mold itself (1 ',3), is made of an air- 
permeable hardwood or wood particle board. Its 
molding surface is formed by milling. The mold is 
alternatively formed by aluminum granules 
impregnated with a binder. 
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(54) Verfahren zum Herstellen von Schaumstoffteilen sowie Form zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

(57) Eine Papier- bzw. Furnierbahn (5) bildet die 
Oberfiache eines Schaumstoffteiles (6), welches in 
einer werkstuckseitig im wesentlichen ganzfiachig 
durchdurchiassigen Form (1,2) hergestellt wird, in die 
die Papier- bzw. Furnierbahn eingelegt bzw. eingezo- 
gen wird. 
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Besehreiburrg 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Schaumstoffteilen, insbesondere fur Mabel, 
Wandverkleidungen und Profile, wobei eine als Sichtfia- s 
che vorgesehene bzw. die Sichtfiache tragende folien- 
artige Bahn in bzw. auf eine Form ein- bzw- aufgelegt 
und hinterschSumt wird, deren Werkstuckseite im 
wesentlichen ganzfiachig in Luftaustausch mit einem 
von der Werkstuckseite entfernten, mit der Atmosphere 10 
bzw. einer Unterdruckquelle kommunizierenden 
Bereich der Form steht. 

[0002] Ein entsprechendes Verfahren ist Gegenstand 
der DE-OS 1 629 485. Die bei diesem bekannten Ver- 
fahren eingesetzte Form besitzt eine untere sowie eine 15 
obere Formhaifte. Diese Formhaiften bestehen jeweils 
vorzugsweise aus halbsteifem, offenporigem Polyu- 
rethanschaum, welcher eine gewisse federnde Nach- 
giebigkeit aufweist. Das Schaummaterial jeder 
Formhaifte ist jeweils in einem Formkasten unterge* 20 
bracht, welcher auf der dem jeweils anderen Formka- 
sten der anderen Formhaifte zugewandten Seite often 
ist. Jeder Formkasten ist mit einem Saugstutzen verse- 
hen. In die Formhaiften lassen sich Kunststoffblien ein- 
legen und nach SchlieBen der Form hinterschaumen. 25 
Diese Kunststoffolien sollen zumindest in einer Form- 
haifte mit eng benachbarten Offnungen versehen sein, 
damit die Luft auf der Schaumseite der Folie beim Aus- 
schaumen durch die Folie hindurch nach auBen ver- 
drangt und uber den Saugstutzen zumindest einer 30 
Formhaifte abgesaugt werden kann. Urn zu verhindern, 
daB durch die Offnungen der Folie hindurchdringender 
Schaum in die Poren der Form eintreten kann, kann 
zwischen der Werkstuckseite der Form und der geloch- 
ten Folie Seidenpapier od.dgl. als saugfahige Schicht 35 
angeordnet sein. 

[0003] Bei der Herstellung von Platten- und Profiltei- 
len fur MObel, Wandverkleidungen und Inneneinrichtun- 
gen von Raumen und Campingfahrzeugen u.dgl. 
werden typischerweise Holzfaserplatten eingesetzt, 40 
deren Oberfiachen in der Rege! mit Dekorfolien umklei- 
det werden, wobei durch Folien mit entsprechendem 
Dekor sowohl visueil als auch haptisch der Eindruck 
einer Holzoberfiache erzielbar ist. 
[0004] Die Verarbeitung der Holzfaserplatten bzw. der 45 
gegebenenfalls auch eingesetzten Sperrholzplatten ist 
vergleichsweise aufwendig. AuBerdem fuhrt dieses 
Material zu einem vergleichsweise hohem Gewicht. 
Dies ist zumindest bei der Inneneinrichtung von Wohn- 
und Campingfahrzeugen ein erheblicher Nachteil. Im 50 
ubrigen muB wegen unvermeidbarer Feuchtigkeit bei 
einem Wohn- bzw. Campingfahrzeug damit gerechnet 
werden, daB sich die Mobel- bzw. Inneneinrichtungs- 
teile im Laufe der Zeit mehr oder weniger stark verzie- 
hen. 55 
[0005] Deshalb ist Aufgabe der Erfindung, fur die 
Inneneinrichtung von Wohn- und Campingfahrzeugen 
geeignete leichte und formstabile Elemente zu schaf- 



fen, welche sich hinsichtlich ihres Aussehens weitestge- 
hend beliebig gestalten lassen. 

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB mit 
einem Verfahren der eingangs angegebenen Art gelflst, 
indem als Sichtfiache eine Papier- und/oder Furnier- 
bahn verwendet wird. 

[0007] Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen 
Gedanken, Schaumstoffteile herzustellen, deren Sicht- 
seiten durch Furnierbahnen bzw. Papierbahnen, ins- 
besondere solche mit Holzdekor, gebildet werden. 
Dabei erfolgt die Formgebung der Furnierbzw. Papier- 
bahnen mittels Formen, deren Werkstuckseite im 
wesentlichen ganzfiachig luftdurchiassig ist und in Luft- 
austausch mit einem von der Werkstuckseite entfern- 
ten, mit der Atmosphare und/oder einer 
Unterdruckquelle verbundenen Bereich steht. 
[0008] Bei einfachen Formteilen mit geringer Profilie- 
rung bzw. Profiltiefe kann es ausreichend sein, wenn 
die Furnier- bzw. Papierbahn durch das sich ausdeh- 
nende Schaummaterial gegen die Werkstuckseite der 
Form gepreBt wird. 

[0009] GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist vorgesehen, die Furnier- 
bzw. Papierbahn „tiefzuziehen", indem die Werkstuck- 
seite der Form uber die Formruckseite mit einer Unter- 
druckquelle verbunden und die Papier- bzw. 
Furnierbahn durch Unterdruck in die Form eingezogen 
wird, bevor die Furnier- bzw. Papierbahn hinterschaumt 
wird. 

[0010] Gegebenenfalls kann die Formbarkeit der 
Papier- oder Furnierbahn durch Befeuchtung, beispiels- 
weise durch Bedampfung mit Wasserdampf, verbessert 
werden. 

[001 1 ] Jedoch haben Versuche gezeigt, daB auch bei 
ausgepragter Profilierung hervorragende Ergebnisse 
erzielt werden ktinnen, wenn das zum Hinterschaumen 
der Papierbahn verwendete Kunststoffmaterial mit Was- 
ser unter Generierung von C0 2 aufgeschaumt wird. 
[0012] Die iuftdurchiassige Form kann gemaB einer 
Ausfuhrungsvariante der Erfindung aus einem Alumini- 
umgranulat, welches mit einem Bindemittei versetzt ist, 
herstellt werden. Auf diese Weise lassen sich Formen 
mit sehr groBer Standzeit herstellen. 
[0013] Die Formgebung des Aluminiumgranulats kann 
durch Verpressung des Granulates auf einem Holzmo- 
dell od. dgl. erfolgen. 

[0014] Eine besonders vorteilhafte Alternative besteht 
darin, die Form im wesentlichen als Iuftdurchiassige 
Hart- bzw. Holzfaserplatte auszubilden, deren Werk- 
stuckseite durch ubliche Methoden der Holzverarbei- 
tung ausgeformt werden kann, beispielsweise durch 
Frasen. 

[0015] Derartige Formen besitzen zwar eine geringere 
Standzeit als die Formen aus Aluminiumgranulat. 
Jedoch ist die Formherstellung auBerordentlich preis- 
gunstig, so daB gegebenenfalls notwendige Ersatzfor- 
men mit geringem Aufwand hergestellt werden kOnnen. 
Dariiber hinaus besteht die M6glichkeit, ohne uberma- 
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Gigen Aufwand unterschiedliche Formen herzustellen, 
so daB auch unterschiedlich geformte Schaumstoffteile 
in kleinen Serien wirtschaftlich herstellbar werden und 
eine groGe Flexibility hinsichtlich Sonderwunsche bei 
der Formgebung besteht. 

[0016] Im ubrigen wird hinsichtlich bevorzugter Merk- 
male der Erfindung auf die Anspruche sowie die nach- 
folgende Eriauterung der Zeichnung verwiesen, anhand 
der eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der 
Erfindung beschrieben wird. 

[0017] Dabei zeigt die einzige Figur verschiedene 
Phasen der Herstellung eines Profil- bzw. Wandteiles 
gemaBder Erfindung. 

[0018] GemaB dem Bild A der Zeichnung ist fur die 
Formung der Vorderseite eines Plattenteiles eine Teil- 
form 1 und fur die Formung der Ruckseite des vorge- 
nanrrten Plattenteiles eine Teilform 2 vorgesehen. Diese 
Formen bestehen jeweils aus luftdurchiassigem, port- 
sen Material V bzw. 2\ welches auf der der jeweils 
anderen Teilform zugewandten Seite der Teilformen 1 
und 2 entsprechend der gewunschten Form des Werk- 
stiickes ausgeformt ist, wahrend die Ruckseite mit einer 
nach Art eines Formkastens ausgebildeten luftundurch- 
lassigen Ummantelung 3 versehen ist. Die Ummante- 
lung 3 ist jeweils mit einem Saugstutzen 4 versehen, der 
mit einer nicht dargestellten Vakuumpumpe od.dgl. ver- 
bindbar ist, mittels der jeweils Luft durch das Material V 
bzw. 2' gesaugt werden kann. 
[0019] GemaB dem Bild B wird auf die Teilformen 1 
und 2 jeweils eine Papierbahn 5 gelegt, die dann auf- 
grund der am jeweiligen Saugstutzen 4 wirksamen 
Vakuumquelle in bzw. auf die jeweilige Teilform 1 bzw. 2 
gezogen wird, wobei sich die Papierbahn 5 fest an die 
jeweilige Teilform 1 bzw. 2 anlegt. Die Papierbahn 5 wird 
also durch Vakuumziehen verformt. 
[0020] GemaB dem Bild C werden die Teilformen 1 
und 2 gegeneinander gedruckt, so daB sich ein mit der 
Papierbahn 5 ausgeWeideter Hohlraum bildet, der dann 
nachfolgend mit Kunststoffmaterial 6 ausgeschaumt 
wird. 

[0021 ] Bei dem Kunststoffmaterial handelt es sich vor- 
zugsweise urn eine Ein- Oder Zwei-Komponenten- 
Kunststoffmischung, die mit Wasser unter Generierung 
von Kohlendioxyd aufgeschaumt wird. Dabei wird die 
Papierbahn 5 unter dem an den Saugstutzen 4 wirksa- 
men Vakuum sowie dem Druck des Kunststoffschaums 
extrem glatt an die jeweiligen Teilformen 1 und 2 anlegt. 
[0022] Gegebenenfails kann die Flexibility der 
Papierbahn 5 noch dadurch erhCht werden, daB die 
Papierbahn 5 vor dem Vakuumziehen mit Wasserdampf 
befeuchtet wird. 

[0023] Sobald der Kunststoffschaum ausgehartet ist, 
werden die Teilformen 1 und 2 voneinander getrennt, 
und das fertiggestellte Werkstuck kann herausgenom- 
men werden. 

[0024] Anstelle der Papierbahn 5 kann auch eine 
dunne Furnierbahn eingesetzt werden. Soweit das Fur- 
nier fur das Vakuumziehen eine zu hohe Luftdurchias- 



sigkeit aufweist, wird die Furnierbahn vor Verarbeitung 
in den Formen 1 und 2 mit einer Kunststoffbahn oder 
einer Papierbahn od.dgl. zu einem Laminat verbunden. 

[0025] Im ubrigen ist es auch mGglich, anstelle der 
5 Papierbahn dunne Folien aus Kunststoff einzusetzen, 

welche gegebenenfails auf ihrer fur die Hintersch&u- 

mung vorgesehenen Seite mit Lack beschichtet sind. 

Nach Aushartung des Schaumstoffes und Trennung 

des Werkstuckes von den Teilformen 1 und 2 kann die 
10 Kunststoffolie vom Werkstuck abgezogen werden, so 

daB nur noch der Lack auf dem Schaumstoffteil ver- 

bleibt. 

[0026] Das luftdurchiassige Material 1 ' und 2' der Teil- 
formen 1 und 2 besteht vorzugsweise aus einem Alumi- 

75 niumgranulat mit einer PartikelgrGBe im n-Bereich und 
unrunder Partikelform. Dieses Granulat wird mit einem 
Bindemittel auf einem Holzmodell (oder einem Modell 
aus einem anderen einfach zu bearbeitenden Material) 
verpreBt. Nach Aushartung des luftdurchiassigen Mate- 

20 rials V bzw. 2' kann dessen werkstuckseitige Oberfia- 
che in grundsatzlich beliebiger Weise, z.B. durch 
Schleifen oder Frasen, bearbeitet werden, urn beson- 
ders glatte Oberf lachen zu ermoglichen. 
[0027] GemaB einer besonders bevorzugten Ausfuh- 

25 rungsform der Erfindung kann das porose Material V 
bzw. 2' der Formen 1 und 2 auch durch luftdurchiassige 
Hart- bzw. Holzfaserplatten gebildet sein, deren Werk- 
stuckseite durch ubliche Verfahren der Holzbearbei- 
tung, z.B. Frasen, ausgeformt werden kann. 

30 [0028] Auf der von der Werkstuckseite abgewandten 
Seite sind diese Faserplatten V und 2* dann wiederum 
mit einer luftundurchiassigen Ummantelung 3 mit Saug- 
stutzen 4 versehen, wobei auf der von der Werkstuck- 
seite abgewandten Ruckseite der Faserplatten 1 ' bzw. 

35 2' innenseitig der Ummantelung jeweils mit dem Saug- 
stutzen 4 kommunizierende Nuten bzw. Kanale ausge- 
frast bzw. ausgebildet sein kfinnen, urn den 
Luftdurchsatz von der Werkstiickseite zum Saugstutzen 
4 zu erleichtern. 

40 [0029] Ein besonderer Vorzug der Erfindung liegt 
darin, daB die Form bei der Herstellung des Werkstuk- 
kes nicht oder nur geringfQgig beheizt werden muB. 
Allein die Reaktionswarme, die bei der Reaktion der 
Kunststoffkomponenten miteinander und damit beim 

45 Ausharten des Kunststoffes entsteht, reicht fur eine 
innige und sichere Verbindung zwischem dem Schaum- 
stoff und der Furnier- bzw. Papierbahn aus. Wenn die 
Formen aus Hart- bzw. Holzfaserplatten bestehen, 
kann die Reaktionswarme besonders wirksam werden, 

so weil derartige Formen nur ein sehr geringes Warmeleit- 
vermOgen aufweisen. 

[0030] Die Erfindung ist nicht auf Schaumstoffteile mit 
aus Papier- oder Furnierbahnen bestehenden Sichtfia- 
chen beschrankt. Grundsatzlich kOnnen auch Kunst- 
55 stoffolien, insbesondere auch geschlossene 
Kunststoffolien, als Sichtfiachen eingesetzt werden. 
Zum Tiefziehen dieser Folien vor bzw. bei der Hinter- 
schaumung sind die Formen aus Aluminiumgranulat 
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undinsbesortdere auch die Formen als Hart- bzw. Holz- 
faserplatten gut geeignet. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Schaumstoffteilen, 
insbesondere fur MObel, WandverWeidungen und 
Profile, wobei eine als Sichtfiache vorgesehene 
bzw. die Sichtfiache tragende folienartige Bahn in 
bzw. auf eine Form ein- bzw. aufgelegt und hinter- 
schaumt wird, deren Werkstuckseite im wesentli- 
chen ganzfiachig in Luftaustausch mit einem von 
der Werkstuckseite entfernten, mit der Atmosphere 
bzw. einer Unterdruckquelle kommunizierenden 
Bereich der Form steht, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Sichtfiache eine Papier- Oder Furnierbahn 

verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Werkstuckseite der Form uber die Form- 
ruckseite mit einer Unterdruckquelle verbunden 
und die Papier- bzw. Furnierbahn durch Unterdruck 
in die Form eingezogen wird. 
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Form aus einem Aluminiumgranulat, wel- 
ches mit einem Bindemittel versetzt ist, hergestellt 
5 wird. 

8. Luftdurchiassige Form mit ganzfiachig in Luftaus- 
tausch mit einer Formruckseite bzw. einem Form- 
riickseitenbereich stehender Werkstuckseite, 

10 geeignet zur Durchfuhrung eines Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Form im wesentlichen als luftdurchiassige 
Hart- bzw. Holzfaserplatte ausgebildet ist. 

75 

9. Form nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen einer die Form auBerhalb der Werk- 
stuckseite umhullenden und mit einem Saugan- 
20 schluB versehenen, nach Art eines Formkastens 
ausgebildeten Ummantelung und der Hart- bzw. 
Holzfaserplatte Luftkanaie angeordnet sind. 
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3. Verfahren zur Herstellung von Schaumstoffteilen, 
insbesondere fur MObel, WandverWeidungen und 
Profile, wobei eine als SichtfiSche vorgesehene 
bzw. die Sichtfiache tragende folienartige Bahn in 30 
bzw. auf eine Form ein- bzw. aufgelegt und hinter- 
schdumt wird, deren Werkstuckseite im wesentli- 
chen ganzfiachig in Luftaustausch mit einem von 
der Werkstuckseite entfernten, mit der Atmosphare 
und/oder einer Unterdruckquelle verbundenen 35 
Bereich steht, insbesondere nach Anspruch 1 oder 
2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Material fur die Hinterschaumung mit Was- 
ser unter Bildung von Kohlendioxyd aufgeschaumt 40 
wird. 



4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Papier- bzw. Furnierbahn vor der Hinter- 45 
schaumung in der Form mit Wasserdampf beauf- 
schlagt wird. 



5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, so 
daB die Form aus einer luftdurchiassigen Hart- 
bzw. Holzfaserplatte hergestellt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 55 
daB die Werkstuckseite der Form durch Frasen 
geformt wird. 
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